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Die Erfindung betrifft erne Maschine zum Dlmpfea 
und Glatten von Bekleidungsstucken nach dem Oberbe- 
gri/f dcs Anspruches 1 und ein Verfahren zum Betrieb j 
einer solchen Maschine. 

Bei dcr Dimpf- und Blaspuppc gemaB DE-PS 
12 56617 crfolgt die Abstandsveriinderung zwischen 
Schulterauflage und unteren Randklebemitteln mit Hi!- 
fe einer Zylinderkolbenanordnung. Die Einstellung der io 
Hdheniage des Bekleidungsstilckes und die Aufbrin- 
gung der Axialspannung erfolgt dabei Qber ein handbe- 
tatigtes Mehrsteilungsventil oder cine elektropneumau- 
sche VentLIanordnung. Dieses Mehrstellungsventil oder 
die elektropneumatische Vemilanordnung dienen dazu, 15 
durch Betatigung der Zylinderkolbenanordnung, den 
Abstand zwischen Schulterauflage und Randhaltemit- 
teln einzustellen, durch VergroBerung des Abstandes 
eine Langsspannung auf das Bekleidungsstuck aufzu- 
bringen, die erreichte Langsspannung durch Absperren 20 
der DruckmittelzuJeitungen zur Zylinder-Kolbenanord- 
nung durch elasusches Nachgcben des Bekleidungs- 
stucks bzw. wahrend eines Bedampfungsvorganges zu 
vermindern oder dauernd eine bestimmce Langsspann- 
kraft aufrechtzuerhalten. sowie schlieBlich dazu, den 
Abstand zur Entnahme eines Bekleidungsstilcks wieder 
zu verringern. 

Aus dem DE-GM 73 41 694 ist weiter eine Maschine 
bekannt, bei der in Ausilbung des in der oben genannten 
DE-PS 12 56 617 beschriebenen Verfahrens die Hohen- 
verstellung einer Schulterauflage rnechanisch mittels ei- 
ner Brems- und Haltevorrichtung im Verstellbereich 
zeitweilig blockiert oder zum Zweckc der Aufbringung 
einer Langsspannkraft wahrend der Glattungsbehand- 
lung freigegeben wind. 

In der US-PS 2 736 471 ist die Aufbringung einer 
Langsspannkraft mittels einer durch eine D ruck fed er 
vorgespannten Schulterauflage beschrieben, die mittels 
einer Pedalanordnung zum Zwecke des Aufspannens 
gegen die Wirkung der Druckfeder, die begrenzte Ab- 
senkung der Schulterauflage erlaubt 

Aus der US-PS 2 740 566 ist weiter eine Maschine 
zum Dampfen und Glatten gewaschener oder chemisch- 
gereinigter Hemden bekannt, welche ohne Verwendung 
eines bei Dampf- und Blaspuppen flblichen Blahsackes 
das zu behandelnde Kemd zwischen RandkJemmitteln 
und einer Schulterauflage im wesendichen frei, entspre- 
chend seiner PaBform, unter Wirkung von Dampf- und 
Trockungsluft ausformt und glattet 

Aus der GB-PS 1 127 353 ist weiter eine Maschine 
bekannt, die eine Schulterauflage und Randklemm- und 
SpannmitteJ far den unteren Saumbereich aufweist, wo- 
bei die Veranderung des Abstandes zwischen bekien 
durch eine gegenlauftge Bewegungsrichtung zueinan 
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halbautomatisch unter Pedaibedienung einer Bedie- 
nungsperson. 

Aus der DE-PS 29 04 802 ist eine Armelspann- und 
BQgeleinrichtung zum Spannen und Btigeln von Anneln 
bekannt. Die Vorrichtung umfaBt eine Positicnierungs- 
vorrichtung zum raumlichen Einstellen und Ausrichten 
der Armelenden, wobei diese ein Kugelgelenk sowie 
cine Arreuervorrichrung umfaBt und das Betatigungs- 
organ der Arretiereinrichtung benachbart zu einem 
Handgriff angeordnet ist, der zum raumlichen EinsteUen 
und Ausrichten einer Armelendenhalte- und Biigelvor- 
richtung an einer Verbindung zwischen der ietzteren 
und dem Kugelgelenk angebracht ist. 

In den DE-GM 73 41 695 ist eine Btiste zur Aufnahme 
in einer Dampf- und Blaspuppc beschrieben, die zur 
formschlQssigen Aufnahme der Kragen- und Schulter- 
partie sowie des Revers ein mit einem Tragkc-rper fest- 
verbundenes mittleres Formelement sowie zwci in ihrcr 
Weite verstellbare seitliche Formelcmente aufweist. Die 
Weitenverstellung der seitlichen Formelemente erfolgt 
uber scherenartig angeordnete LenkhebeL 

In Konfektionsbe trie ben, die sich mit der Herstellung 
von Hemden befassen, ist es ublich, die Endfinishbe- 
hanldung in Teilschriuen mittels Qbiichcr UniversaJbQ- 
geimaschinen durchzufQhren. wobei jeweils nur be- 
stimmte Teilbereiche eines Hemdes in Anpassung an 
Form, Schnitt und GrdBe behandelt werden. Dabei wer- 
den im Zuge der Herstellung eines Hemdes einzelne 
Partien bereits einer Glattungsbehandlung unterzogen. 

Da es sich in derartigen Betrieben urn die Fabrikation 
teilweise sehr hoher StOckzahlen handelt, die in GrdBe, 
Textilmaterial und Schnittform vftllig gleich sind, be- 
steht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin. ei- 
ne gattungsgemaBe Maschine zur VerfUgung zu stellen, 
die eine Endfinishbehandlung eines BekleidungsstQckes 
in einem einzigen Arbeitsgang bei bleibendem Quali- 
tatsstandards erweicht Dariiber hinaus soil eine beliebi- 
ge Reproduzierbarkeit der Bewegungsablaufe der zu- 
sammenwirkenden Vorrichtungseiemente aus einer Ru* 
helage zu einer Arbeitsstellung im Zuge der Glattungs- 
behandlung und zunick zur Ru helage fur jede GrdBe, 
Schnittform und Textilmaterial eines Bekleidungsstucks 
gewahrleistet sein. Eine weiter e Aufgabe besteht darin, 
ein Verfahren zum Betrieb der erfindungsgemaBen Ma- 
schine anzugeben sowie eine elektropneumatische 
Schaltungsanordnung, die beim Einsatz in der erfin- 
dungsgemaBen Maschine eine besonders vorteilhafte 
Steuer- und RegelungsmSglichkeit der Maschine er- 
laubL 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wtrd bei der 
gattungsgemaBen Maschine durch die Merkmale des 
kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 geldst. Die Ver- 
wendung des erfindungsgemaBen Maschine gewahrlei- 
stet eine erhebliche Leistungssteigemng, da durch Vor- 


der erfolgt und wahrend des Glattungsvorgangs eine 55 gabe eines Behandlungsprogramms, welches Daten in 


differenzierte Langsspannkraft auf das zu behandelnde 
KleidungsstUck einwirkt. 

Ferner ist in der US-PS 3 568 900 eine Maschine zum 
Finishen von Hemden beschrieben, bei der das Hemd. 
welches sich auf einer Blahbiiste befindet, unter Ver- 
wendung von an der Unterseite angreifenden, federbe- 
lasteten KJammern gestrafft wird Wahrend des Damp- 
fens werden die bekien Armel des Hemdes durch Ar- 
melspannvorrichtungen zur Seite hin weggespannt. Zu- 
satzlich sind an der Vorder- sowie Rlickseite der Blah- 
bOste Einrichtungen vorgesehen, die ein Gegenpressen 
der auf geblahten und der hemdtragenden Blahbiiste gc- 
wahrleisten. Der Ablauf des Finishen- Vorgangs erfolgt 


bezug auf Warenart, Textilmaterial und GrfiBe erfassen 
kann. dessen beliebige Reproduktion ermdglicht wird. 
Vorteilhaft ergibt sich durch die mechanisierte Betati- 
gung der Klemm- und Spannmittel sowie Einstellmittel 
60 eine EnUastung des Bedienungspersonals, dessen Tacig- 
keit nur noch darauf beschrankt ist, das zu behandelnde 
Bekleidungsstuck auf eine Schulterauflage aufzulegen 
und die entsprechenden Bereiche desselben in eine Posi- 
tion zu den ersten und zweiten Klemm- und den seitli- 
65 chen Spannmitteln zu bringen oder von der Schulterauf- 
lage abzunehmen. Die zu behandelnden Hemden kom- 
men in derartigen Herstellerbetrieben mit geschlosse- 
ner fCnopfleiste an die Maschine. so daO besondcre 
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Klernmittel daf Or nicht nSUg sind wic sic bci Maschinen, 
die in Waschereibetrieben zur Glattungsbehandlung in 
Einsatz komraea 

Weiter wird durch die Glattungsbehandlung dcs ge- 
saraten BekJeidungsstQcks in eincm Arbeitsgang die s 
Qualita: durch ein einheitliches Erscheinungsbild ver- 
bessert und schneller erreicht. Notweadige Anpassun- 
gen an Form und Grdfle brauchen nur noch in den 
mechanischen Grundeinstellungen fflr eine Serie ande- 
rer Bekleidungsstucke (Teile") vorgenommen werden, to 
wie Einstellung der Kleramiitei fur die Annelcndea 

Die Anpassung an GrtfBe und geometrische Form des 
Saurnumfangs ist in voneilhafter Weise durch die Merk- 
mak des Anspruchs 2 gcldst 

Durch die klappbare Aaordnung der ersten KJemmit- 13 
tel fur den mittleren unteren Saumbereich wird beson- 
ders die EinfQhrung der erfafiren KlcidungsstOckberei- 
che erleichtert,sowie bei kurzen Betatigungswegen eine 
sofortige begrenzte KJemmkraft beim Aufsetzen der 
Klappe gegen die Aniage erreicht. AuBerdem wird eine 20 
planparallele Bewegung der Klappe unabhangig von 
der Endstellung der angetriebenen Hebel erzwungen, 
wie sich aus den kennzeichnenden Merkmalen der An- 
spruche 3 und 4 ergibt. 

Aus den Merkmalen der Anspruche 5. 6 und 8 ergibt 25 
sich eine besonders anschmiegsame Anpassung an die 
geometrische Form des Saumurafanges. auch an die 
kdrperliche Ra uniform in den erfafiten KleidungsstOck- 
bereichen, ohne daB grdBere Formkrafte auftreten, die 
Abdrucke oder Formanderung des vorgegebenen 30 
Schnitts erzeugen und somit die Fmish-Qualitat beein- 
urachtigeiL 

Die seitlichen Spannmittel werden aus einer inneren 
Endlage herausbewegt und straff en den ubrigen Saum- 
umfangsbereich mittels der geienkigen Lagerung der 3s 
elastischen Formelemcnte fiberdeckungsfrei aus, so daB 
sich auch bei kegcligen Schnittformen eine vorteilha/te 
Anpassung an das BekleidungsstOck ergibt, wie aus den 
Merkmalen des Anspruchs 9 hervorgeht 

Eine besonders vorteilhafte raumsparende Konstruk- 40 
tion ergibt sich gemaB den Merkmalen des Anspruchs 7, 
die den Vorteii eines leckagefreien Antriebssystems mit 
LeichtgMngigkeit. Langlebigkeit und hoher Betriebssi- 
cherheit verbindet RundfQhrungen sind daher leicht ab- 
zudichten und reinigen sich selbsttatig. Die massive 45 
Stangenfiihrung Obernimmt dabei die Verdrehsicherung 
und die Momentbelastungen der auBerhalb derselben 
auftretenden Krafte beim Spannvorgang. 

Da Hemden sowohl mit langen, als auch mit kurzen 
Armeln gefertigt werden und in bezug auf Schnittform 50 
sowie Ausbildung der Armelenden viek modische Vari- 
anten Qblich sind, ist eine universelle Anpassung in ei- 
nem weiten Bereich erforderlich. 

Die schneUe und problemlose Einstellung der zweiten 
KJemmittel fur die Armelenden beider Seiten ist mit den 5$ 
kennzeichnenden Merkmalen der Anspruche 10 und 1 1 
mdglich und gut geldst 

Sie kann tcchnisch im Sinne einer stQckzeitsenkenden 
Lfisung noch verbessert werden, wenn die Weg- und 
Zugriffsentfernung so minimiert werden, daB die Bedie- m 
nungsperson aus einer Stellung heraus beide Armelen- 
den in die zweiten KJemmittel einf Qhren kann. Dies er- 
fordert lediglich eine Vorrichtungsanordnung, welche 
die Einstellvorrichtung naher zur Bedienungsperson 
bringt M 

Die federnd nachgiebige Lagerung der zweiten 
KJemmittel in Richtung der Armelachse, gemaB einem 
wesentlichen Merkmal des Ansprruchs 12 und 13, er- 


zeugt vorteilhaft eine automatische Straffung der Ar- 
meJ, wenn die Schulterauilage wahrend der Bed&mp- 
fung und Trocknung ieicht angehoben wird. Sie kann 
aber auch bereits erreicht werden, wenn die zweiten 
KJemmittel gegen die Kraft der Druckf eder manueil aus 
ihrer Ruhelage gezogen werden. 

Das kennzeichnende Merkmal des Anspruchs 14 bie- 
tet daruber hinaus eine weitere vorteilhafte Losung, bei 
der die zweiten Klernmittel fur die Armelenden urn be- 
liebig viele schief im Raum stehende Achsen drehbar 
sind 

In besonders voneilhafter Weise ist die Verfahrens- 
weise zur Bedienung der Maschine gemaB Anspruch 1 
nach den Merkmalen des Anspruchs 15 geldst Es be- 
steht dabei auflerdem die Mdglichkeit, Biigelfehler 
durch nicht lagegerechtes Legen der Bekleidungsstuck- 
berekrhe zu vermeidea wenn dies erkannt wird Ein spe- 
zieller Taster an der elektronischen Steuereinheit schal- 
tet bei Betatigung jeweils urn einen Programmschritt 
zurucJc 

GemaB den kennzeichnenden Merkmalen nach An- 
spruch 16 und 17 wird die Abstimmung auf die unter- 
schiedliche Luf tdurchlissigkeit verschiedener Gewebe- 
strukturen durch stufige Regelung der Trocknungsluft- 
menge eines Gebiases erreicht, womit unerwunschte 
Verformungen der PaBform wahrend der Behandlung 
mit Dampf, oder durch den sich aufbauenden Ober- 
druck innerhalb des KleidungsstQckes, in der feuchten 
Phase bei erhflhter Behandlungstcmperatur, vermieden 
werden. 

Die konstrukuve Ausgestaltung der kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 1 8 erlaubt die vorteilhafte An- 
wendung nicht nur fur den speziellen Anwendungsfall 
der Glattungsbehandlung von Hemden, sondern auch 
anderer Bekleidungsstucke zur Hdhenverstellung einer 
Schulterauflage, die als Verstellbereich etwa die Diffe- 
renz der Langen einer Gattungsart erfordert Die sich 
ergebenden Arbeitshahen fiir die Handhabung und die 
Mflglichkeit der Anordnung von Steuerungsmitteln 
oder Einstellmitteln in Bereichen die zuganglich sind, 
begrilndet eine Reihe vorteilhafter Merkmalsausftth- 
rungen der folgenden Anspruche 19 und 20. 

So kann der Anwendungsbereich der Erfmdung auch 
auf BekieidungsstUcke wie z. a Manteln erweitert wer- 
den, wenn nur eine Ungere Tragerstange eingesetzt und 
daran die Schulterauflage befestigt wird ohne andere 
Voneile aufzugeben. 

FQr die Einstellung der Schulterauflage in ihrer Di- 
stanz zu den ersten Kiemm- und Spannmitteln des 
Saumbereichs, ist es besonders zweckm^Big, den H6- 
henverstellbcreich stuf ig zu unterteilen und gemaB den 
Merkmalen der Anspriiche 19 und 20 auszubilden, da 
die Differenz von Stufe zu Stufe im Spann- und Klemm- 
bereich der ersten Kiemm- und Spannmittel fur den 
Saumbereich aufgefangen werden kann. 

Die elektropneurnatische Schaltungsanordnung, ge- 
maB Anspruch 21 und 22, bietet eine Reihe besonders 
vorteilhafter Steuer- und Regelungsmdglichkeiten in 
bezug auf den erzieibaren Giattungseffekt an eincm 
Textilmaterial, das nach dem Erfmdungsgedanken in der 
Bedampfungsphase (Formbarkeit) und Trocknungspha- 
se (Fixierbarkeit) einer allseitig wirkenden Straffung un- 
terliegL Das Bekleidungsstuck wird dabei in seiner eige- 
nen PaBform, unter der Wirkung des Innendrucks aus 
der Beaufschlagung mit Dampf und/oder Trocknungs- 
luft und einer aufgebrachten Lingsspannung, ohne 
BUUihemd ausgeformt. 
Die Anwendung des Erfindungsgedankens gemaB 
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Anspruch 1 ist nicht nur auf das Bttgeln (Endfinishen) 
von Henwien is der Konfektionsindustrie beschrinkt. 
So konnen beispielsweise auch mit Futter versehene 
Bekleidungsstucke bspw. Sakkos, Jack en Oder M Intel 
mitcels einer so automatisierten Maschine gefinisht wer- 
den, die mit zusitzlichen, pneumatisch kra/tbetatigten 
Klcmmitteln for den Kragen- bzw. Reversberetch und 
die offencn Langsrander der Knopfleiste versehen ist 
Dabei kann es zweckmaflig sein. die seillichen Spann- 
elemente fur den unteren Saumbereich getrennt zu be- 
tarigen. 

Die Anwendung kann auch zum Fmishen von Hem- 
den oder anderen BekleidungsstOcken in der gewerbli- 
chen Wascherei oder Chemisch-Reinigungsbetrieben 
erfolgen. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Er- 
findung werden anhand der Zeichnungsfiguren naher 
erUuten. 

Dabei zeigt 

Fig. 1 die perspektivische Darstellung eines Ausfuh- 
rungsbeispiels der erfindungsgemaBen Maschine in 
Vorderansicht. 

Fig. 2 einen Querschnitt &ngs der Linie M in Fig. I, in 
Pfeilrichtung gesehen. 


unteren Bereich mit einer Beschichtung versehen, die 
Dampf- und Luftaustritt verhindert und am Flansch 85 
und 74 radial umlauf end befestigt. 

Die Form des Dajnpfsackes 76 ist im Schnitt etwa 
T-f6rmig und an Teil n der Bagel 43 - siehe Fig. 5 — 
befestigt und in Form und Zuschnitt so gestaltet. daB er 
gcgen die Anlage 18, 18*. sowie die seiUich n Formele- 
mente 38, 38' bei Druckaufbau ira Innem derselben an- 
liegt und Austritt von Dampf oder Luft im Bereich zur 
Deckplatte 36 hin verhindert. 

Am Flansch 71 ist ein Trager 70 befestigt, an dem der 
Hdhcaverstelizy Under 85 gchaJten ist, der das Betati- 
gungselement der Hohenverstelivorrichtung 7 bildet 

Auf dem kugeifdrmigen Ende der Kolbenstange des- 
selben Uegt die Tragerstange 73 lose auf, wo bei an deren 
anderem Ende die Schulterauflage 4 befestigt ist. 

Eine Brems- und Haltevorrichtung 8 — gemaB DE- 
GM 7341 694.GB-PS 1 465 598 - ist zwischen Flansch 
71 und Hdhenverstellzylinder 85 angeordnet und blok- 
20 kiert in Grundstellung jede Bewegung der Kolbenstan- 
ge von 85 bzw. Trigerstange 73. 


10 


13 


Aus Fig. 2 ist eine 4-StelIungs-Zylinderanordnung 69 
ersichtlich, die mittels Achshebel 68 eine Drosselklappe 
67 verstellt, und das Mittel 59 der Geblaseluft -Regelung 
Fig. 3 einen Querschnitt iangs der Linie 1 1- II in Fig. 1, 25 bildet. 
in Pfeilrichtung gesehen. Im Flansch 71 ist ein FChrungsrohr 72 befestigt, an 

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung des erst en dessen oberen Ende ein Flansch 74 befestigt ist, der fur 
KJemmittels fur riickwartigen Saumbereich. graflere Arbeitsbereichc ein Veriangerungselement als 

Die AusfQhrung des ersten KJemmittels fiir den vor- weitere FQhning der Trigerstange 73 aufnehmen kann. 
deren Saumbereich entspricht der Darstellung in Fig. 4, 30 Stege 75 sind als Verbindungselemente zwischen den 


bis auf die Zylinderanordnung 19. Siehe hierzu Fig. 1 
und 3 

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung des Spannmit- 
tels fur den seitlichen Saumbereich, bei abgenommenem 
seitlichem Formelement, das gestrichelt dargestellt ist. 

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht auf die Einstell- 
vorrichtunjT mit zweiten Klemm- und Spannmitteln fur 
den linken Arm el. 

Fig. 7 eine Draufsicht der Fig. 8 in einem Teilschnitt 
des zweiten Klemm- und Spannmittels in einer AusfQh- 
rungsform gemilB Anspruch 13. 

Fig. 8 eine Vorderansicht auf die zweiten Klemmittel 
fur die Armelenden und entsprechenden Spannmittel 
fiir die Armel in einer Ausfilhrungsforrn gemafl An- 
spruch 14. 

Fig. 9 den Pneumatik-Schaltplan eines AusfOhrungs- 
beispiels der elektropneumatischen Schaltungsanord- 
nung dererftndungsgemaflen Maschine. 

Aus der Fig. 1 ist die Anordnung der wesemlichen 


Flansch en 65 und 74 angeordnet 

Mit der Tr&gerstange 73 fest verbunden ist weiter ein 
Flansch 80, der Mittel tragt, die der Hubbegrenzung 
eines Einstellmittels 14 fiir die Schulterweiten-Verstel- 
35 lung der Schulterauflage 4 dienen, die jedoch nicht Ge- 
genstand der vorliegenden Erfindung ist. 

Der konstruktive Aufbau der ersten IClemmittel 1 
bzw. 2 for den vorderen und riickwartigen Bereich des 
unteren Saumumfangs eines Bekleidungsstilcks 15 ist 
40 der Fig. 4 zu entnehmen. 

An einem ortsfest mit der Deckplatte 36 verbundenen 
Fuhrungselement 22, 22* von rechteckigem Querschnitt, 
ist das erste Klemmittel 1 bzw. 2 verscbiebbar gelagen 
und mittels KJemmschraube23 feststellbar. 
45 Auf einem gemeinsamen Winkel ist die Anlage 
18—18' und eine Zylinderanordnung 19— 19 7 befestigt, 
die mit ihrer Kolbenstange einen HebeJ 21— 21' urn ei- 
nen Drehpunkt schwenkt. 
Am Hebel 21 —21' ist mit ihrem einen Ende ein Feder- 


Bauteile der erfindungsgem&Ben Maschine ersichtlich. 50 element 24 befestigt, das aus zwei beidendig einge- 


Ober einem Maschinengestell 37 ist eine Deckplatte 36 
angeordnet. An dieser gemeinsam befestigt ist ein Ge- 
hause 66, Flansch 71 und 65 mit einem angebauten Gc- 
bla*se 16 und einer Drosselklappe 67, wie weiter aus den 
Fig. 2 und Fig. 3 ersichtlich ist Diese Teile bilden ein 55 
Gehfiuse in dem die Geblaseluft einem Abschnitt zuge- 
ftthrt wird. in den eine darnpfbeheizte Heizungsspule 81, 
an nicht dargestellter Befestigung mit dem Flansch 71 
befestigt ist. Mit der Zuleitung zur Heizungsspule 81 


spannten Paralleifedern 25—25', die mittels eines Bol- 
zens am oberen Ende des Hebels 21—21' vorgespannt 
gegen den Hebel 21—21' anliegen, besteht. Ober ein am 
Ende des Federelements 24 befestigtes geschlimes 
Blech ist mit einer Klemmverbindung die Klappe 
20—20' ieicht losbar bzw. wechselbar verbunden. 

Die Konstruktion gewahrleistet vorteilhaft, daB nur 
senkrecht auf die Anlage 18— 18' gerichtete Krafte mit 
der Klappe 20—20' ubertragen werden konnen und un- 


verbunden ist eine schraubenfdrmige Rohranordnung 60 abhangig von der ausgeubten Kraft der Zylinderanord- 


— Doppeldampfveneiler — 82 die zu pneumatisch ge- 
steuerten Dampfventilen 9Z 92* fuhrt, die an erne ge- 
meinsame Dampfzuleitung91 angeschlossen sind. 

Die Heizungsspule 81 ist mit einer Deckplatte abge- 
schiossen und so gewickelt, daB von innen zugefuhrter 
Dampf und Geblaseluft zwischen die Windungen der- 
selben hindurch gefuhrt werden und etnen durchlassi- 
gen Dampfsack 76 durchstrGmen. Dieser ist in seinem 


65 


nung 19—19' nur die Kraft des Federelements 24 als 
Klemm kraft wirkt 

Mit der radial gegen die Achse der Trigerstange 73 
mdglichen Verschiebbarkeit der ersten Klemmittel 1 
und 2 kann vorteilhaft erreicht werden, daB mittels der 
Anderung des Abstandes derselben zueinander, bei va- 
riablen Saumumfangen der Bekleidungsstilcke 15, bei 
Ausspannung durch di seitlichen Spannelemente 3 -3'. 
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die untere Saumkontur in einer waagrecnten Ebene ver- 
bletbt und damit die vorgegebene Schnittform bei der 
Glattungsbehandlung nicht vcrindcrt wird. 

Die Aniagen 18—18' sind aus einem glasfaserver- 
stirkten eiastisch nachgiebigem Kunststoffteil 26 yor- 5 
gef rmt und mit eincr dunnen, getochten, im ubrigen 
aber luftdurchlassigen Palsterung 27 kaschiert. 

Das erste ICiemmittel 1 fur den vorderen Saumbe- 
reich ist mit einer Zylinderancrdnung 19 gemaB Fig. 3 
ausgestattet dessen Z-farmiger Trager die Anlage 18 10 
tragt und das Gegenlager fur die Zylinderanordnung 19 
bildet Das erste KJemminel 1 fur den vorderen Saum- 
bereich ist ebenso gegen ein Fuhrungselement 22 ver- 
schiebbar, wie das fur den riickwartigen Saumbereich. 

Die Fig. 5 zeigt die konstruktive Ausgestaitung der 15 
seitlich angreifenden Spannmittel 3— 3' fur den abrigen 
Bereich des Saumes. Ein Linearantrieb 3a in einer koi- 
benstangenlosen Zylinderanordnung, ist fiber cine Zwi- 
schenplatte mit einem Kugelfuhrungselement 33 ver- 
schraubt das Ober eine Stange 34 gefflhrt, eine verdreh- 20 
sichere Fiihrung mit dem Zylinderrohr 31 des Linearan- 
triebs 30 bildet Ober Haltewinkel 35— 35' sind diese mit 
der Deckplatte 36 verschraubt 

Auf einem Trager 42 ist ein Bugel 43 gelenkig gela- 
gert, an dem Qber nicht dargestelite schlussellocharuge 25 
VerbindungseJcmente die seitlichen Formelcmente 
38 — 38* losbar an Boizen befestigt sind 

Die seitlichen Formelemente 38—38' sind durch ein 
eiastisch nachgiebiges, glasfaser-verstarktes Kunststoff- 
teil 39—39' gebildet, das mit einer dunnen, gelochten, im 30 
Obrigen aber luftdurchlassigen Polsterung kaschiert ist, 
wie bei den Aniagen 18—18'. Die oberen Konturberei- 
che der Kunstsstoffteile 39— 39* sind dabei geschlitzt, 
damit eine besonders weiche, elastische Anpassung an 
das BekieidungsstUck erreicht wird und keine Markie- 35 
rungen am gefinishten Teil 15 entstehen. 

In der Fig. 1 ist die Anordnung der Einstellvorrichtun- 
gen 44—44' mit den zweiten Klemmittem 9—9' bei der 
erfindungsgemaBen Maschine dargestelJt. Die Stander 
45—45' sind auf einem stabilen, nicht dargestelltem Tra- 40 
ger, der seinerseits am Maschinengestell 37 befestigt ist. 
ortsf est an Winkeln verschraubt, wie die Fig. 6 fur den 
rechten Arrnel des Bekleidungsstucks 15 2eigt. An den 
Standern 45—45' sind klemmbar und hahenverander- 
lich Ausleger 47—47' angeordnet, vorzugsweise aus 45 
quadratischem Rohr, in denen in einer waagerechten 
Ebene verschieblich. FQhrungsteile 46-46' gelagert 
und mittels Kiemmschraube feststellbar sind. 

Die Schraglage der Fuhrungsteile 46—46' entspricht 
etwa dem Neigungswinkel der Schullerauflage 4 gegen 50 
die Horizontals Im Ausfiihrungsbeispiel gemafl Fig. 6 
und 7 sind am Fttbrungsteil 56—56' aber Tragblech 55 
die zweiten KJemmitteJ 9, 9 / und 10, tO* gelagert, die 
Qber eine KreuzfQhrung 58—58' sowohl hShenverstell- 
bar, als auch auf dem Fuhrungsteil 46 —46' verschieblich 55 
sind 

Damit kann in universeller Weise die Anpassung an 
die einer bestimmten GrdBe eines Hemdes 2ugeordnete 
Hdhe der Schulterauflage 4 vorgenommen werden, als 
auch an kurze oder lange Arme! eines Hemdes 15. Ober 60 
die 4-Kant-Rohrftthrungcn sind alle FQhrungen ver- 
drehsicher gestaltet und mittels fOemmschrauben, wie 
aus der Fig. 6 ersichtlich, feststellbar. 

Im U-formigen Tragerteil 51 ist ein Spannzylinder 
49 —49' befestigt, der Qber ein Zwischengelenk eine ss 
schwenkbare Klappe mit gepolstertem Druckstuck 
50—50* gegen die Auflage 48—48' bewegt Eine FOh- 
rung 52 ist mit dem Tragerteil 51 verschraubt und nimmt 


einen Bolzen 53 auf. der mit dem Tragblech 55 ver- 
schraubt ist. In der RQckwaad 86 ist ein FOhrungsbolzen 
87 befestigt, der in einem Lager 88 auf dem Tragblech 55 
gefuhrt ist und somit die Verdrehsicherung uber Bolzen 
53 und Fuhrung 52 bildeL Eine Feder 54 halt in Ruheia- 
ge das KJemmelement 9— 9 / mit der Fanning 52 auf 
Anschlag gegen das Tragblech 55. 

Die Verschiebung des KJemmittels 9-9' in Pfeilrich- 
tung aus seiner Ruhelage, bei der Straffung der Arrnel 
eines Hemdes 15, ist in Fig. 7 durch strichpunktierte 
Linien dargestellt Fuhrung 52, Boizen 53 und Jeder 54 
bilden somit das Spannelement 10— 10* for die ArmeL 

In Fig. 8 ist ein weiteres vorteilhaftes Ausfuhrungs- 
beispiel der KJemra- und Spannmittel 9. 9 / — 10. 1C dar- 
gestellt Dabei ist am FQhrungsteil 56—56' eine Kugel- 
gelenkverbindung 57 befestigt. die mittels GeJenkbol- 
zen, der mit dem Tragblech 55 verschraubt ist die Em- 
stellungsmoglichkeit um eine Drehachse erlaubt die 
auch schiefwinkelig zur Neigung des Fuhrungsteils 
46—46' stehen kann und mit Kiemmschraube 90 fest- 
stellbar ist 

Damit ist vorteilhaf t die Anpassung an modische De- 
tails der ArmelbundgestaJtung als auch an Unterschiede 
in der Schnittform bei langen und kurzen Armeln mdg- 
lich. 

Zur lagegerechten Fixierung der Schulterauflage 4 zu 
den Klemm- und Spannmitteln 1 —2— 3, 3' fur den unte- 
ren Saumbereich dient eine FUhrungsanordnung, wie 
die Fig. 3 zeigt 

Ein an der Tragerstange 73 befestigter Flansch 80 ist 
mitteJs Winkel 83 mit einer hohlen, rechteckigen Filh- 
rungsstange 78 verbunden. Ein Ftlhrungselement 77 ist 
am feststehenden Flansch 74 aufgeklemmt und Ober- 
nimmt die Verdrehungssicherung der nur lose auf dem 
Kolbenstangenende des Hdhenverstellzylinders 85 auf- 
liegenden Tragerstange 73. 

Durch die hohle Ftthmngsstange 78 kimnen beispiels- 
weise die Druckluftzuleitungen fur die Einstellmittel 14 
der Schulterauflage 4 hindurchgef uhrt werden. 

Die konstruktive Lflsung der Verdrehsicherung bietet 
darilber hinaus den Vorteil, daS sie beibehalten werden 
kann, wenn der notwendige Arbeitsbereich fur andere 
Anwendung der erfindungsgemaBen Maschine so grofl 
ist, dad der Hflhenverstellzylinder 85 in den Bereich des 
Flansches 71 hineinreicht, weil aus GrQnden der Bedien- 
barkeit eine ErhShung des Maschinengestells nicht zu- 
lassig ist Die Tragerstange 73 kSnnte in diesem Fall 
auch die Kolbenstange eines Hdhenverstellzylinders 85 
sein. 

Die Brems- und Halteeinrichtung 8 wurde dann zwi- 
schen dem Ftlhrungselement 77 und dem Flansch 80 
angeordnet 

Die Steuermittel 60 kdnnen in der Anordnung gemfiB 
Fig. 3 noch mit einem Einstellbcreich untergebracht 
werden, der wesentlich gr&fler als der Kolbenhub der 
Hdhenverstellvorrichtung 7 dieser Anordnung ist. Die 
stufige Unterteilung des Arbeitsbereiches kann beliebig 
vorgenommen werden und hangt vom Anwendungsfall 
ab, so daQ Qber die Steuermittel 60 bzw. Naherungs- 
schalter 84 beliebig viele, zweckmafiige Ausgangsstel- 
lungen fOr die Hdhe der Schulterauflage 4, mittels der 
elektronischen Programmsteuerung 13 und der elektro- 
pneumatischen Schaltungsanordnung 17. gesteuert wer- 
den kdnnen. 

In Fig. 1 und 2 ist die Anordnung der elektronischen 
Steuereinheit 64 in einem Gehause ersichUich, das auf 
einem gekrdpften Trager am Maschinengestell 37 befe- 
stigt ist Neben der elektronischen Programmsteuerung 
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13 sind darin aile fur die Steucrung des Programms 
ndtigen elektroniscla/elektrischen Steuermittel unterge- 
bracht 

Die elektronische Programmsteuerung 13 umfaBi 
Mittel zur Programmjerung, Mittel zur Anwahl eines 5 
Pr gramms einscfaliefllich AnzeigemitteJ der angesteu- 
crtcn Em- bzw. Ausgabefunktionen und arbeitet schritt- 
weise, zeitgesteuert ein Programrn nach einem Taktsi- 
gnai bzw. Startsignal ab. Zum Zweck des Auf- und Ab« 
spannens eines BekJeidungsstQckes, kann Ober cine FuB- 10 
schaltleiste 11 und Steuermittel 12 ein Taktsignal ausge- 
Idst werdeiv das vom Programmanfang beginnend, je- 
weils einen Schritt weiterschaJtet 

Mittels Taster 62 kann ein Fehler korrigiert werden 
und der vorangegangene Schritt wiederhoit werden- 15 

Mit Betriebsschalter 61 wird die Anlage eingeschaUet. 
E>er Taster 63 erlaubt Absenken der Schulterauflage 4 
in beliebiger Weise von einer durch das Programm vor- 
gegebenen Hdhcnlage aus. 

lm folgenden wird ein Arbeitsspiel beim DSmpfen 20 
und G lit ten eines Hemdes mit der erfindungsgeraifien 
Maschine beschrieben. ZweckmaBige Anderungen im 
Schritt programrn konnen jedoch beliebig durch andere 
Programmierung vorgenommen werden. 

Zunachst erfolgt die Eingabe der Programm-Nr. mit 23 
Hilfe der Tastatur der elektronischen Programmsteue- 
rung 13. Die Schulterauflage 4 wird automatisch in Posi- 
tion gefahren und die Schulterweite auf die der GrOBe 
des zu bUgelnden Bekleidungsstucks angemessene Wei- 
te automatisch eingesteUt 30 

Die ersten und zweiten Klemmittel 1, 2—9, 9' sind 
geoffnet und die seitlichcn Spannmittel 3. 3' befinden 
sich in ihrer eingefahrenen Ausgangsstellung. 

Nun wird das zu bugelnde Hemd 13 aufgeiegt und 
mittels BeUtigung der FuBschaltleiste 1 1 wird die Schul- 35 
tcrweite mit Einstellmitteln 14 zur kleinsten Weite ein- 
gefahren zum Zweck des leichteren Oberziehens des 
Hemdes 15 uber die Schulterauflage 4. 

Zur erstmaiigen Anpassung kOnnen die Kiemm- und 
Spannmittel eingestellt werden. wobei die ausgefuhrten 40 
Operationen beliebig wiederholt werden kdnnen — rntt- 
tels Taste 62 — bis eine lage- und schnittgerechte Auf- 
nahme in alien Klemm- und Spannmitteln gewahrieistet 
isL 

Die folgenden Taktsignale mit FuBschaltleiste 11 be- 45 
wirken in Reihenfolge: 

die Schulterweite wird zur angemessenen GrOfle einge- 
stellt mit Einstellmittel 14, 
das erste Klemmittel 2 schlieBt. 

das erste KJemmittel l schlieBt, 50 
die seitlichen Spannmittel 3—3' fahren aus. womit der 
untere Saumumfang alls ei tig gestraff t wird, 
das zweite Klemmittel 9 fQrden rechten Arm schlieBt, 
das zweite Klemmittel 9 / fQr den Iinken Arm schlieBt, 
Startsignal zum Dampf- und Glattungsprogramm. 55 

Zum Ende des Behandlungsprogramms gehen alle 
Klemm- und Spannmittel 1. 2. 9, 9'- 3, 3'- 10, 10' und die 
Hahenverstellvorrichtung 7 in Ausgangsposition zu- 
ruck. Ein Taktsignal mittels FuBschaltleiste 11 bewirkt 
das Einf ahren der Seitenteile 6, 6' der Schulterauflage 4, « 
so daB das gefinishte Hemd abgenommen werden kann. 

Mit der erfindungsgemaBen Maschine ist es somit 
maglich, grofle StQckzahien, grdSenmaflig gleicher Be- 
kleidungsstCcke, rationell zu fmishen, wobei das Bedie- 
nungspersonal von der manuellen Bedienung der $5 
Klemm- und Spannmittel entlastetist. 

Di Umrustung und Einsteiiung auf andere GroBen 
kann ebenso schnell und vorteilhaft vorgenommen wer- 


den Dazu sind auch einf ache Hilfen wie Einstell-Lehren 
bspw. fur die Anpassung der Einstellvorrichtungen 44. 
44' denkbar. 

Bezugszeichenliste 

1 vorderes Klemmittel 

2 hinteres Klemmitte! 
3,3' seitliche Spannmittel 

4 Schulterauflage 

5 Minelteilvon4 
6,6' Scitenteil von 4 

7 H6henverstellvorrichtung 

8 Brems- und Haltevorrichtung 
9, 9* Klemmittel fur Armelenden 

10, 10 7 Spannmittel fur Armel 

1 1 Steuermittel (FuBschaltleiste) 

12 Steuermittel (Tastschalter) 

13 elektronische Programmsteuerung 

14 Einstellmittel fur Schuherweitenversteilung 

15 Bekleidungsstuck(Hemd) 

16 Geblfee 

17 eiektropneumatSchaltungsanordnung 
18.18' Anlage 

19,19' Zylinderanordnung 

20, yy Klappe 

21,21' Hebel 

22,22' Fuhrungselement 

23 Klemmschraube 

24 Federelement 
25, 23' ParaUelfeder 

26 Kunststoffteil 

27 Polsterung 

28 Polsterung 

29 Oberzug 

30 Linearantrieb 

31 Zylindcrrohr von 30 

32 AuBenUufervon30 

33 Kugelfilhrungselement 

34 Stange 

35,35' Haltewinkel 

36 Deckplatte 

37 Maschinengestell 

38, 38' seidiche Formelemente 
39,39' Kunststoffteil 

40 Endbereichvon38,38' 

41 Endbereich von 18, 18' 

42 Trager 

43 Bagel 

44, 44' Einstellvorrichtung zu 9, 9' 

45,45' Stander 

46,46' Fuhrungsteil 

47,47' Ausleger 

48,48' Auflage 

49,49' Spannzylinder 

50,5c DruckstUck 

51 Tragerteil 

52 FQhrung 

53 Bolzen 

54 Feder 

55 Tragblech 
56,56' FQhrungsteil 

57 Kugelgelenkverbindung 
58,58' Kreuzftthrung 

59 Gebl&seluft-Regelung 

60 Steuermittel fur 7 

61 Betriebsschaher EIN-AUS 

62 Taster — Bef eh] Storn (Schritt zuruck) 


11 

63 Taster. Pos. 4 absenken 

64 Elektronische Steuereinheit 

65 Flans ch 

66 Gehause 

67 DrosselkJappe 

68 Achshebel zu 67 

69 4-Stellungs-Zylinderan rdnung 

70 Tragerfur7 

71 Flansch 

72 Fiihrungsrohr 

73 Tragemangefur4 

74 Flansch 

75 Steg 

76 Dam pf sack 

77 Fuhrungselement fur 78 

78 FQhrungs stange 

79 Magnet bzw. Schaltfahne 

80 Flansch 

81 Heizungsspule 

82 Doppel-Darnpfaustrittsverteiler 

83 Winkel 

84 NaherungsschaJter 

85 Hdhenverstellzylinder 

86 Ruck wand von 51 

87 Fuhrungsbolzen 

88 Lager 

89 GeJenkschale 

90 Klemmschraube 

91 Dampfzuleitung 
92.92' Dampfvenul 

93,93' Vorsteuer- Magnet ventil 
94 bis 99 Druckmmdervemiie 

100 Drossel-Rilckschlagventile 

101 bis 107 3-Wege-Magnetvenu'l 
108 bis 113 4-Wege-Magnetventil 
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Patentanspruche 

I. Maschine zum Dampfen und Glatten von BekJei- 
dungsstucken, vorzugsweise Hemden in Konfek- 40 
tionsbetrieben, mit Randklemm- und Spannmitteln 
fur den unteren Saumbereich, mit Klernm- und 
Spannmitteln far die Armeienden und Armel, mit 
einer weiten-verstellbaren Schulterauflage. wobei 
der Abstand zwischen Schulterauflage und Saunv 45 
bereich zum Spannen eines Bekieidungsstttckes 
vorzugsweise pneumatisch verstellbar ist, gekenn- 
zeichnet durch, pneumatisch kraftbetatigte erste 
Klemmittel (1, 2) fur den vorderen und ruckwarti- 
gen unteren Saumbereich sowie durch pneuma- 50 
tisch kraftbetatigte Spannmittel (3, 3') fur den restli- 
chen seitlichen Bereich des unteren Saumumf angs, 

— bewegliche Seitenteile (6, 6') der Schulter- 
auflage (4), die pneumatisch in Stufen entspre- 
chend der Grdfle eines Bckleidungsstilckes 35 
eins tell bar sind, verbunden mit einer wegab- 
hangig gesteuerten H^hen-Verstellvorrich- 
tung (7, 60) far mehrere fest vorgegebene Ab- 
st&nde zwischen der Schulterauflage (4) und 
den ersten Klemmitteln (1, 2) bzw. den seitii- 60 
chen Spannmitteln (3, 3'). 

— beidseitig symmetrisch zur Schulterauflage 
(4) angeordnete dreidimensional einstellbare 
zweite Klemmittel (9, 9') fUr die Armeienden 
und Spannmittel (10, 10') zur Straffung der Ar- 65 
mel, 

— Steuermittel (It. 12) fur eine elektronische 
Programm-Steuerang (13), 


— Mittel zur gesteuerten Zufuhr v n Dampf 
sowie Regelung (59) der Trocknungsluftzufuhr 
eines Geblases(16X 

— Mittel zur Steuemng einer Brems- und Hal- 
tevorrichtung (8) zur Aufbringung einer defi- 
nien angepafltea zeitweiligen Langs spann- 
kraft wahrend des Glattungsvorgangs durch 
die elektronische Programmsteuerung (13), in 
Verbindung mit einer elektropneumatischcn 
Schaltungsanordnung (17) fQr die Zylinder- 
Kolbenanordnungen der KJemm- oder Spann- 
mittel (1. 2, 9, y - 3, 3', 10, W) bzw. Einstell- 
mittel (7, 8. 14). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ersten KJemmjttel (1, 2) abstands- 
veranderlich gegen onsfeste Fuhrungselemente 
(22. 22') einstellbar sind und mittels KJemmschrau- 
be (23) i eststcllbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB die ersten Klemmittel (1 bzw. 
2) aus jeweils einer Anlage (18, 18') und einer mit- 
tels Zylinderanordnung{19, 19') betatigten, abgefe- 
derten KJappe (20, 20') bestehen, die sich unter Vor- 
spannung gegen einen Hebel (21,21') abstOtzen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Federelement (24) fur die 
Kiappc (20) in Form zweier doppelseitig einge- 
spannter Parailelfedern (25, 25') gebildet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2— 4, da- 
durch gekennzeiochnet, daB die Anlage (18, 18') aus 
einem gelochten elastischen Kunststoffteil (26) und 
einer damit fest verbundenen luft- und dampf- 
durchlassigen Polsterung (27) besteht. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 2— ^da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Klappe (20, 20') mit 
Polsterung (28) und Gberzug (29) versehen und ins- 
gesamt wechselbar mit dem Federelement (24) ver- 
bunden ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die seitlichen Spannmittel (3, 3') fur 
die kraftbetatigte Verstellung einen an sich be- 
kannten pneumatischen Linearantrieb (30) aufwei- 
sen, dessen angetriebener Kolben durch ein Zylin- 
derrohr (31) hindurch Qber Permanent-Magnete 
mit einem AuBenlaufer (32) gekoppelt ist, dafl ein 
KugelfOhrungselement (33) fest mit dem AuBenlau- 
fer (32) verbunden ist und auf einer Stange (34) 
gefuhrt ist, wobei die Enden von Zylinderrohr (31) 
bzw. Stange (34) mit Haltewinkeln (35, 35') ver- 
schraubt und mit der Deckplatte (36) eines Maschi- 
nengestells (37) verbunden sind. 

a Vorrichtung nach einem der AnsprOche I bis 7 
oder folgenden. dadurch gekennzeichnet, dafl die 
seitlichen Spannmittel (3, 3') Formelemente (38, 38') 
aus einem elastisch nachgiebigen, gelochten Kunst- 
stoffteil (39. 39') und einer fest damit verbundenen 
Polsterung aufweisen, wobei sich die Formelemen- 
te (38, 38') mit ihren seitlichen Endbereichen (40) im 
Verstellbereich des Saumumfangs mit den seitli- 
chen Endbereichen (41) der Anlagen (18, 18') der 
ersten Klemmittel (1, 2) ttberdecken. 

9. Vorrichtung nach Anspruch I oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die seitlichen Formelemente 
(38. 38') losbar mit einem an einem Trager (42) 
gelenkig angeordneten BUgel (43) verbunden sind. 

10. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweiten Klemmittel (9, 9') an 
spiegelbildlich glekhen Einstellvorrichtungen (44. 
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44') an ortsfesten Standem (45, 45') hdhenverander- 
Itcheinstellbarsind 

11. Vorrichtung gernlfl Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweiten KJemmittel (9, 90 auf 

jc einem Fuhrungsteil (46, 46') Qber cine Kreuzfflh- 5 
rung (58, 58') langsverschieblich und hohenveran- 
derbch einstelibar sind, dafl die Fahrungsteile (46, 
46') an je einem gekropften AusJeger (47, 47*) in 
waagrechter Ebene verstellbar sind und ungefahr 
dem Neigungswinkcl der SchuJterauflage (4) fcl- 10 
gen. 

12. Vorrichtung gemafl Anspruch 10 oder 11, da- 
durch gekennzeichnet. da3 die zweiten KJemmittel 
(9, 9') aus je einer gepolsterten Auflage (48) und je 
einem gelcnkig Qber Spannzylinder (449. 49*) pneu- j 5 
matiscb betatigten, gepolstenen Druckstuck (50, 
50') gcbildet werden. dafl ein Tragerteil (51) fur ein 
DruckstQck (50, 50') mit einer Fuhrung (52) ver- 
schraubt und auf einem Bolzen (53) gegen die Wir- 
kung einer Feder (54) verschieblich in Richiung der 20 
Armelachse eines Hemdes (15) ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 10—12, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die zweiten KJemmit- 
tel (9, 90 mit zweiten Spannmitteln (10, 10') Ober je 
ein Tragblech (55) und je ein Fuhrungsteil (56, 56') 25 
starr verbunden sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10—12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zweiten Klemmit- 
tei (9, 9Q und die zweiten Spannmittel (10, 10') mit- 
tels klemmbarer Kugelgelenk-Verbindung (57) all- 30 
seitig schwenkbar am Fuhrungsteil (56) angeordnet 
sind. 

15. Verfahren zum Betrieb einer Maschine gema*B 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine elektroni- 
sche Steuereinheit (64) am Maschinengestell (37) 35 
sowie durch ein Steuermittel (12), das durch jeweili- 
ge Betatigung einer FuOschaltleiste(ll) ein Taktsi- 
gnal an eine frei programmierbare elektronische 
Programmsteuerung (13) gibt, die in der Reihenfol- 
ge des Aufspannvorgangs fQr ein Bekleidungsstack 40 
eine Folge von Steuerbefehlen an eine elektro- 
pneumatische Schaltungsanordnung (17) zur Beta- 
tigung der ersten und zweiten KJemmittel (1, 2; 9, 
9'), die seitlichen Spannmittel (3, 3') sowie von Ein- 
stellmitteln (7, 8; 14) weitergibt. worauf das folgen- *s 
de Taktsignal den Stan des dem Textilmaterial an- 
gepaBten Programmteils zum Dampfen und Glat- 
ten auslflst, der mit der Befehlsausgabe an die Beta- 
tigungsmittel zu den Mitteln (1, 2, 3, 3'; 7, 8, 9, 9') 
abschJieBt, gleichzeitig in ihre Ausgangslage zu- 50 
ruckzukehren. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der 
Anspruche 2—14, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Mittel zur Regelung der Trocknungsluftzufuhr 
durch das Gebiase (16) eine Drosselklappe (67) zwi- 55 
schen dem Gcblase (16) und einem GehSuse (66) 
aufweisen, und auflerdem eine pneumatische 
4-StelIungs-2ylinderanordnung(69) > bestehend aus 
zwei Zylindern unterscbiedlicher Hublange vor- 
handen ist, die am Achshebel (68) der Drosselklap- so 
pe (67) angelenkt ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der 
AnsprUche 2— 14, 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Drehzahl des Gebllses (16) in mehreren Stufen 
mittels einer elektronischen Phasenanschnitts- 65 
steuerung vorgegeben wird, die von der elektroni- 
schcn Programmsteuerung (13) angesteuert wird. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der 
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Anspruche 2 - 14, 16 - 1 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die HdhenvemeiWomchtung (7) der Schulter- 
auflage (4) eine Tragerstange (73) in einem Fuh- 
rungsrohr(72) aufweist, daB ein an einem ortsfesten 
Flansch (74) befestigtes Fuhrungselement (77) eine 
FQhrungsstange (78) fuhrt, wobei ein mit der F0h- 
rungsstange (78) und Flansch (80) verscaraubter 
Winkel (83) die Stellung der Schulterauflage (4) zur 
Lage der ersten FCIemmittel (1, 2) bzw. der seith- 
chen Spannmittel (3, T) fixiert. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 18, gekenn- 
zeichnet durch Steuermittel (60) in Form mehrerer 
mechanisch bzw. elektronisch berflhrungslos arbei- 
tender Naherungsschalter (84), die durch einen Ma- 
gnet bzw. eine Schaltfahne (79) an der FQhrungs- 
stange (78) beeinfluflt werden, zur stufigen Einstel- 
lung der Hohenlage der Schulterauflage (4). 

20. Vorrichtung nach Anspruch 1 mit einer Hohen- 
verstellvorrichtung (7), gekennzeichnet durch eine 
pneumatische Kolben-Zylinder-Anordnung, deren 
magnetischer Kolben einer Reihe sogenannter Re- 
ed-relais als Steuermittel (60) beeinfluBt, die auf 
dem unmagnetischen Zylinderrohr der Kolben-Zy- 
linder-Anordnung in stufigen Abstanden befestigt 
sind 

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 2— 14, 16— 20, dadurch gekennzeichnet. 
daB zum Betrieb der Maschine eine elektropneu- 
matische Schaltungsanordnung (17) vorgesehen ist 
2Z Elektropneumausche Schaltungsanordnung far 
eine Vorrichtung nach einem der Anspruche 1,15, 
21, dadurch gekennzeichnet, daB mitteis einer Hd- 
henverstellvorrichtung (7) und Brems- und Halte- 
vorrichtung (8) far die Schulterauflage (4) eine in 
mehreren Druckstufen regelbare und beliebig 
schaltbare Lingssspannung auf ein Bekleidungs- 
stack (15) aufgebracht wird, durch unterschiediiche 
Druckbeaufschlagung der Seiten eines Hdhenver- 
stellzylinders (85) Ober Regelmittel (94. 95, 96) und 
durch eine Steuerung der zugeordneten Magnet- 
ventile (101 — 105) mittels der elektronischen Pro- 
grammsteuerung (13). 
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